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:^ b ®^>ai»^ horiiontal: yerfahrbaron. Masohirienstander (2) unii 
, "?jV?[ na r^ ;Jn' yertlkalar ^RIchtung; an^demvMaschinenstander 
(2) varfahrbaren. WerkatQckspannvorrichtung (8) fQr die 
Baarbeltung: yon hSngondeh, Werkstuckan, "mit der Werk- 
ctQcka; (13a^13b)fvon ajnor 'hon^ 
;tungv{ii^aufaan 

^:und mit mlndaftehaVeihom^Bla We 

;detenf:um^eine^Yerdl«leVAcH^ drahbaren Work- 

zeugmagazlh (U), dadurch gekennieichhet;;daS die Werk- 
stuckapannyprrichtung (S^ ala^eine^uni eine horizbntale 
Achso (18) drehbare' Palette (4) mil mindestans: alnem 
Werkatuclaipanner (16) auagabildet 1st, und daS.elna Fuh- 
rungsachae (19) ala Vorschubachse fOr zwei Spindelschlittan 
(3a; 3b) mlt Jewells nach oben welsender Arbeltsapfndei (17) 
rechtwihklig zur Horizbhtalen Drehachse (18) der Palette (4) 
angeordnet let;.wbbef die Splridelachlitten (3ar3b) unabhah' 
gig vonainander Oder. a uch, synch ron miteinander verfahrbar 
alnd;t und^wobelV an den^Enden der Fflhrungsachse (19) 
iewellavoinvVyerkzaugwechsl^ (14): angaordriet 1st. ' ~ 
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Beschreibung : : y unabhangig . 



Die Erfindung betrifft eine Bohri Und Ftasmaschiiie Werkzeuge wechsein konrien; Am Maschinenstander ist 
nac^dem Oberbegrtffdes PatentaJM ; die seitUch? hangiende- horizontal drehbare Palette mit 

Aus^der DE34 16 660 e2 ist eme^selbsUa^ende Dreh- 5 der WerkstQckspa^^ 
maschine bekann^ yon te werden am Maschmenstahder eine horizontale und 

ausgehti deren Si>mdelstock mit W^ eine yertikale yorsc^ 

zwei lmeare (horizontale und y WeiserkdnSeW des 

gungen ausfdhrt,;wobeid^ Maschiiieriistandiera nicht nur'I zur • Bearbeitung des 

; niir -die Bearbeitung 10 Werkstuckes, sondern auch fur das G^^ 

furdie selbsttati^ (ohne zusatzlk ,, stuckengenutzt werden, indem ;;die aufder Palette mon- 

cheuGreifereuincht^ / tie^ 

schinen eigne* sich j edpch nur bedingt fur eine 6-Sei- oben auf em Werkstuck abgesenkt wirdKwelches auf 
ten- Bearbeitung beispielsweise kubischer Werkstucke, einem Tfanspprtband bereitgestellt ist ZW Transport 
da eine Bearbeitung von Werkstucken auf einer Palette 15 einfacher Werkstucke korinen FriktionsroUenbahder 
nicht vorgesehen ist und die. Span-zu-Span-Zeiten bei oder Schleppketten vorgesehen werden. Fur die H and- 
Wechsel der ro^erenden Wertee habung. von Werkstucken mit schwieriger Iiageprientie- 

Aus dem ihterneh Stand der TechnikTsind Bearbei- rung bieteri sich Um^ 
tungszentren mit urn eine horizontale A^ am . ' .c. . :.: >. '^S^^i^Si^l- " 

Paletten bekarint Ein selbsttatiges ^^urid^bfttoen 20 Diebeiden^ 
: von Paletteri durch das Bearbeitung samen hprizbri^ 

nicht vorgesehen, Yor pjder neben dem Bearbeitungs- getriebenen Kugelumlauf muttern zur Verbesserung der 
zentrum befmden sic^ Tfcermos;ta&^ 

auch vertikale urnlaufende P sein. An, de^bdden Enden der FOhrungsachse ist jeWeils ) 

geni die- aud* als P^e^e^s^pher dieneri, welche : die 25 em Werteej^ • 
/ Paletten selbstandigj ingfefe y^beitsraiim des Beai-b ei- Werk^eugfe :| irir ^pfck-up-System bhne ziisa^icheri^ 
turigsz^tmms.eih\v^ '• ' Werkzeu^ecHsier V automatisch gewechselt ; wercien. 

J y^us^ 

^WerkMUgmasd welche>\ lmksA und? r^ ; :-, : , fjgew^^ §§5^ 

-■/iiebej^ 
^vdel^jeweils eim 

:l ^irekt i^ '' : :;£eit dte^ 

werden zusatzliehe Zusteilbewegungen des Werkzeug- tet Zwei einfache Werkstucke konnen auch in einer 



rha^zin^ 

^■^twepfMeffi^ ^^0pW--"i , V.v" '.- 

• ;rg&iglicj^ 
v^rcBdifepeids^ 

^ :^e^u^ dazu verfahren. Arbeitstisch stark\ magazinenjbis^r; ^i^ett 

g^:vDiese; ; V^j^ 
^sfum-ung:ybekara 

• zontal^nebendnand^r in emejm^ 
istock angeordnet ^w^cteelnd uriabhihgiges 

chrones Verfaliren der Sjpindeln ist nicht moglich. Ent- 45 werden uhd begunstig;eny<durch dk 

sprechende . Vorteile, wie sequendeller, hauptzeitparal^ sungeii <ies Spindelsbru^ttens den S ^ ■ Sv? ^ 

leler Werkzeugwechsel bei unabhangigem Betrieb oder ; uhterUegenden SpanefSrderer, s 
einsteUbarer Spmdelabstand . bei syncn 
smdiolglichnichtnutebar^ 
Ausgehend vbn(d0i^ 

nilc liegt daher/di^ Bohr- und ; ,wie z.;Bi eineriHochgeschwinoUgke 

Frasmaschme: fti^ SerienfertU . integrierteh^Bandrehkopf a^^ 

gungyon Werkstucken ^mi^ereF.B'augrdQe zu konzipie- Die Erfindung/ kann^mit eihem schwenkbaren^ 
reri. . z> ;;--^; : *-?vf^^^ v ^:";, '/•'-••»•: -tenwechsler fiir den:scHtielleri^aletteriwechsera^ 

Diese Auf gabe wirdi gelost durch die Merkmale des 55 stet werden. Daruber hinaus besteht die MoglichkeiV^;;^;:3li 
Patentanspruchs 1. _ . : fur die IGeihr und Mitteliserien^ 

Die-Werkstuckspannyorrichtung:ist:als selb'sd mit vhorizontaler 

Werkstuckaufhahme ausgebildet; = indem^sie auf: ein: be^ : Drehachsej am Masc^ 
reitgestelhes Werkstuck abgesenkt wird und ein Wer^^ - . Th:^ 
sttlck direktgreift ' ' y<^.rF : ''\ ' '^^6<i£ei^ 

^' Wenn beide Arbeitsspihd^ 

den,, kannen zwei Werkstucke gleichzeitig; bearbeitet ' ' FrasmaschirieV y^^}&^$£r ;;'r-/f- 
werden, wobei: der;. Spmdelabstand in-: Relation^ zum . Figi 2 Seiteharisichtder BbhrP u^ 
Werkstuckabstand^uncT : in} ;A^ ne V i PalettenwecKsIer;^^erkzeu^ 

schiedlichen:Wer!«ttickgr6flehYerfah^ transpbrtband:undSchaltschrahke); 

ErhndungsgemaBi sind an der neuen Bohr- und-Fras- • Die Bohr- und Frasmaschine weisti eiri l^ispieisweis^!| 
maschme-amMascWhenb^tt in GuBkonstrvktiori ai:**^™^ *~ , ^4^ „ — v.vj::. 

deln; beispielsweise ; eine^HochgescHwiridigkeits f ; zwei;an ? 'der Obersei te 
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Am linken und rechten 
rungsachse der beiden 
ein Werkzeugscheibenmagazi 
Drehachse vorgesehen. 



..fQhruiJ^en^fiirdie Bewegung des Maschinenstanders (2) 
au£ Die beiden horizon talen linearf uhrungen . fur die 
. Querbewegxmgfder, beiden Spindelschlitten (3a, b) sind 
an der Fforitseite des Maschinenbettes (1) vorgesehen. 
Am Maschinenstander (2) sind zwei vertikal Linearfuh- 
rungen fur die /Bewegung, der Palettenspahneinh 

. montiert, ih'.-welche *tandardisierte : Paletten^Sa^ L, _ r _ ^xu^wumcutoai u — ■ — 

aufgeschraubter Werk^Qckspann^ die lihke Endlage fahrt und damiteinWerMuI^^^ 

matisch eingewechselt werdenDie P^etteh;k6nnen ei~ , sich -in der Spindel (10a) befindet/in einer : fr^kmc^ m ^^ S 




XV 



ne maximale Abmessungyon^OO X: 630 mnraufweisen. . i0 (16) des Scheibenmagazins (14a) posidoniert'Das*6in^ 

Dur.cn Drehungder PaJe ttensp ajuieinheit . (£)* ist reihe' 'r»i*+f» Q^»;k«n m a ff »^ n /^«\ .-■^aav-- - 
WerkstQckbearbeitung vbn drei oder .vier Seiten chok 

lich. - ;i _ r a lm __, i|iw ^„ is 

Der automatische Wechs el der Palette (5a) erfolgt, (14a) wfrdeuineues'w^^ 

mdem der Maschinenstander (2) zuruckfahrt, und der J5 durch Absenken urn ca. 100 mm wird der Werkzeug- 

Palettenwechsler (7) eine bogerifdrmige Schwenkbewe- wechsel abgeschldssen.. * 

gung auf einer urn jeweils 450- abgewinkelten und ge- •. , Wahrend an der linken Spindel (10a, W'ein^Wer^^^^^'^v 

neigten Drehachse ausfuhrt Nach dieser Bewegung (17) gewechselt wird, kann die rechte Spindel (10o)Vdas^-^--;« 

steht der Palettenwechsler (7) senkrecfat nebendemMa- in der Vorrichtung (6) gespannte WerkstQck bearb^n^iK^^ 

schinenstander (2), wodurch sich die neue Palette (5b) in 20 (13a). • - 
einer hangenden Position vor dein Maschinenstander 
(2) befindet Dier Maschinenstander (2)"fahrt nuh nach 



Patentanspruche 



25 



•»\ l. : Bohr-* und Frasmaschine vcaX. einem auf^xinehit 
Maschinenbett (1) horizontal verfahrbareri-^asGK^^ 
neinsttodef : ^;und:mi^ einer inv vertikaler, Wclhitun^^ 
an d'emcMiaschinenstande 
/stQc^paJUiyor^c^& . 
harigenjd^'.Werlw&cken^^ 



vorne in Richtung der Arbeitsspindeln (10a, b) und ftihrt 

die alte Palette (5a) beispielsweise in den freien unteren 
. Palettengreifer (9) des Palettenwechslers (7) ein. 

Nachdem die Palette (5a) 1 seitlich ani Palettengreif er 

(7>ar^ekuppelt Wiirde, fahrt die leere Paliettenspai^ein- 
: / ^^X^f^'^M^^^^M^er (2): nach oben ln--$e:^ber-'' 

gabepositipn^^ ■ 
^Palette^b)J^ 

'.: fahrt^der^ : 

- ; : (5^ztn^ck;- un^ , ^ .. _ k 

v : " '^^^ft^iett^ : :^ecMerf ausp^ 

\. ; Lagezur;QcJt-;';V;:;yr^ 7 V ' ; g6tekt§;?ar ^^S^WJ^imigm 

- Zum automatischeh:,^ ^^i^^^^^^^^s^ - j..-.., 

tenw^sel^otweridi^/^'^x- 

•; '";Die;;$ii^ 

• ;rich^ungeh^l^^ 

Pie >^beitispindeln^(^ 
^nd^desl^erlunickwechsels;! 

tion in deni-beidehlEndlagen ihrer Fiihrungsachse posi- 

tioniert Dadurch ist es moglich', die Querverschiebeein- 
. richtung (12) des Transportbandes (11) zwischen den 

beiden Spindelschlitten (3a, b) hindurch, bis nah an den 45 

in vorderster Position wartenden Maschinenstander (2) 

heranzufiihren. 
An der Werksttickspann- Vorrichtung (6);wird niir die 
. Halfte aller Spannplatze mit Werkstucken (13a, b) be- 

legt So kdhnen die freien Spannplatze hauptzeitparallel 50 

zur Reinigung abgeblasen oder gespiilt werden. AuBer- 

dem wird ein schneller Werkstilckwechsel realisiert, in- 

dem durch entsprechende Positibnierung des Maschi- 
nenstanders (2) mit der Palettenspanneinheit (4), zu- 

nachst die beispieisweisen hydraulischen Schwenkspan- 55 

ner (15) eines freien Spahnplatzes der Werkstiickspann- 

Vorrichtung (6) das nachste unbearbeitete, bereitge- 

stellte Werkstuck (13b) greifen. Danach wird durch Off- 

nen der Schwenkspanner eines belegten Spannplatzes 

nach einer Drehung der Palette (5a) mit der Werkstuck- eo 

spann- Vorrichtung (6) um .180 Grad das letzte; fertigbe- 
. arbeitete WerkstQck (13a). auf der Querverschiebeein- 

richtung; (i2) des. Transportbandes (ll)Vabgelegt : Die 

Querverschiebeeihrichtung.(12) iteleskopiert das^feftigr 

bearbeitete WerkstQck. (13a) anschJieBend. zub Trans-, 65 
'portband:(ll) und ermdglicht dann erst:aus sicherheits-' 
■technischen Griinden -das^SchlieBen des : Maschinenar- 
beitsraumes. 



^beitsspindbl (17) rechtwinklig 
zorit^ien Drehachse (18) der Palette (4) angeordnefe 
ist, wobei die Spindelschlitten (3a, 3b):unabhangig-.v 
voneinander oder auch synchron miteinander yer- 
fahrbar sind, und' wobei an den Enden der Fuhr 
rungsachse (19) jeweils ein Werkzeugwechsler (14) : 
angeor*dnet ist '.*--'■ - " 

2. Bohr- und Frasmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Palettenwechsler (7): 

. im horizontalen Verfahrweg der Werkstuckspann- 
. vorrichtung (6) angeordnet isc 

3. Bohr- und Frasmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsachse (19) 
der Arbeitsspindeln (17) an der Frontseite des Ma- 
schinenbettes (1) angeordnet ist 
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